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Translation of Claim 1 of German Laid-Open Document 29 00 888, 
entitled, METHOD FOR MANUFACTURING SPUNBONDED NONWOVEN FABRICS 



1. A method for manufacturing spunbonded nonwoven fabrics 
made of thermoplastic plastics having improved 
properties, 

wherein spunbonded nonwoven fabrics, made of practically 
continuous threads that lie in an approximately random 
laid layer, which in one direction have a greater 
breaking strength than in the direction perpendicular 
thereto and which are bonded by needle-punching, are 
stretched at temperatures lying 85 - 25° C below the 
crystallite melting point in the direction of the lesser 
breaking strength by 20 - 100% of the original length, 
the length in the direction perpendicular thereto being 
either maintained, or it being previously or 
simultaneously changed in a range of ± 10% of the 
original length. 
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Patentansprttche: 

1. Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen aus 

thermoplastischen Kunststoffen mit verbesserten Eigen- 
schaften, dadurch gekennzeichnet, daB Spinnvliese aus 
praktisch endlosen, in annahernder wirrlage liegenden 
FSden, die in einer Richtung eine hShere ReiBfestig- 
keit besitzen als in der dazu senkrecht stehenden 
Richtung und die durch Vernadeln verfestigt sind, bei 
85 - 25° C unterhalb des Kristallitschmelzpunktes 
liegenden Temperaturen in der Richtung der geringeren 
ReiBfestigkeit urn 20 - 100 % der urspriinglichen Lange 
verstreckt werden, wobei in der dazu senkrecht lie- 
genden Richtung die LSnge entweder beibehalten vird 
Oder diese vorher Oder gleichzeitig im Bereich von 
+ 10 % der urspriinglichen LHnge verSndert wird. 

2* Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
von einem Endlosfadenvlies ausgsgangen wird, das in 
einem AusmaB vernadelt ist, daB es durch diese Verna-> 
delung mehr als 50 % des durch Vernadelung erzielbaren 
optimalen Fertigkeitszuwachses aufweist. 

3. Verfahren nach den Ansprtlchen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB von einem Endlosfadenvlies mit hSherer 
ReiBfestigkeit in der LSngsrichtung als in der Quer— 
richtung ausgegangen wird und das Vlies in Querrich- 
tung urn 20 - 100 % verstreckt wird. 
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4. Verfahren nach den Ansprttchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB von einem getafelten Endlosfaden- 
vlies mit hSherer Querfestiglceit als L3ngsfestig~ 
keit ausgegangen vird und das Vlies in LSngsrich- 
tung um 20 - 100 % verstreckt wird. 
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Verf ahren zur Herstellung von Spinnvliesen 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung von Spinnvliesen aus thermoplastischen 
Kunststoffen, bei denen die Eigenschaften, vor allem 
deren Reiflfestigkeit verbessert verden. 

Spinnvliese p die aus praktisch endiosen, in annahernder 
wirrlage abgelegten Faden aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen aufgebaut sind, sind seit langerer Zeit bekannt. 
Sie werden meist durch Ablage der Faden unmittelbar nach 
dem Verspinnen und nach deren Verstreckung, vorisriegend 
mittels Luft, hergestellt. Mit der verwendeten Ablagerae- 
thode variiert auch das MaB des Vorhandenseins von Resten 
von parallelen Fadenbtindeln. Eine ideale, vSllig unorien- 
tierte Wirrlage wird meist nicht erreicht, sodafl solche 
Vliese fast immer in einer Richtung eine hahere ReiBfe- 
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stigkeit besitzen, als in der dazu senkrecht stehenden 
Richtung. 

Bei einer Reihe von Anwendungen, z. B. im Tiefbau, kommt 
es aber nicht auf die Festigkeit in einer Richtung son- 
dern in alien Richtungen an. Das bedeutet, daB bei der 
Anwendung die geringste ReiBfestigkeit maBgebend ist f 
sodafl auch die Starke des Vlieses nach der niedrigsten 
ReiBfestigkeit gewahlt verden muB. Das bedeutet aber 
eine Verteuerung des Vlieseinsatzes, die manch groBtech- 
nischem Einsatz im Wege steht. 

In der DE-OS 2,639.466 ist beschrieben, daB sich die 
Eigenschaften von Stapelf aservliesen, deren Einzelfasern 
in Bahnquerrichtung orient iert sind, dadurch verbessern 
lassen, daB sie zuerst in L&ngsrichtung verstreckt, dann 
vernadelt, dann nocheinmal in Langsrichtung und schlieB- 
lich in Querrichtung verstreckt verden. Dadurch vird die 
MaBbestSndigkeit und Festigkeit dieser Vliese erhoht. 

Ferner ist aus der DE-OS 2, 239.058 bekannt, daB bei 
nicht verfestigten, in wirrlage liegenden Stapelfaser- 
vliesen mit relativ kurzen Fasem die mittels mechanischen 
Oder fluiden rraften mit einem regelmafiigen Muster verse- 
hen sind, durch Verstrecken in der Querrichtung bei gleich- 
zeitiger Schrumpfung in der LSngsrichtung die QuerreiBfe- 
stigkeit verbessert werden kann, ohne daB das aus regel- 
mSBigen Dick- und DUnnstellen bestehende Muster zerst5rt 
wiirde. Es kann vielmehr durch eine nochmalige Nachbehand- 
lung mit fluiden KrSften, die ein£ Umorientierung der 
relativ kurzen Fasern bewirken, wieder voll hergestellt 
werden* 
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Auch bei Endlosfadenvliesen wurde bereits eine Ver- 
streckung zur Vsrbesserung der Eigenschaf ten vorge- 
schlagen. Gez&& DE-OS 1> 900*265 werden an den Kreu- 
zungsstellen verschweiBte Oder verklebte Vliese so- 
weit in rcindestens einer Richtung verstreckt, daB 
sich die OberflSche ura einen Faktor bis etva 15 ver- 
grSfiert. Da die Kreuzungspunkte bei den fUr dieses 
Verfahren verwendeten Vliesen fixiert sind, wird auf 
diese Weise eine Verstreckung der im Einzeltiter stark 
schvanlcenden Einzelfadsn bewirkt, \robei Titerschwan- 
kungen der Einzelfaden um eine Zehnerpotenz erzielt 
warden. Die Verstreckung erfolgt hierbei tiber einen 
erhitzten Bremsschuh. 

Es konnte nun gefunden werden, daB die ReiBfestigkeiten 
von Vliesen in senkrecht auf einanderstehenden Richtungen 
einander angenahert werden kSnnen, u r obei die geringere 
ReiBfestigkeit in einer der bei den Richtungen betracht- 
lich angehoben wird, ohne daB jedoch die Faden selbst 
wesentlich verstreckt verden und der Fadentiter ungleich- 
maBig vird, wenn man ein genadeltes Vlies in jener Rich- 
tung bei erhShter Temperatur verstreckt , die die geringere 
ReiBfestigkeit besitzt* Durch diese MaBnahme wird diese 
ReiBfestigkeit erhOht, obwohl gleichzeitig die Fiache des 
Vlieses auf Kosten des Geudchtes/m 2 vergr£5Bert wird. Die 
Tatsache, daB trotzdera eine hShere MindestreiBfestigkeit 
erzielt wird, erSffnet nun die Moglichkeit eines wesent- 
lich wirtschaftlicheren Vlieseinsatzes, vor allem im 
Erdbau, wie StraBen-, Tunnel-, BSschungs- und Wasserbau, 
da es hier praktisch nur auf das Kraft-Dehnungsverhalten, 
nicht aber auf das Gewicht des Vlieses pro m 2 ankonunt, und 
man somit mit dm gleichen Gewicht eines Vliesmaterials 
grOBere Fiachen belegen kann. 
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Die Tatsache, daB sich ein genadeltes Vlies, bei dem 
also die Kreuzungspunkte nicht so verfestigt sind, 
daB sie rxicht aufgehen, verstarken lSBt, ist ttber- 
raschend, da zu erv/arten var, daB ev. vorhandene 
leichte Dttnnstellen verscharft werden oder sogar 
LOcher auftreten. Dies ist jedoeh nicht der Fall, 
wenn mem in einem bestimmten Temperaturbereich ab- 
hSngig vom G*istallitschmelzpunkt arbeitet. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist demnach ein 
Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen aus thermo- 
plastischen Kunststoffen mit verbesserten Eigenschaf- 
ten, das dadurch gekennzeichnet ist, daB Spinnvliese 
aus praktisch endlosen, in annaheroder Wirrlage liegen- 
den FSden, die in einer Richtung eine h5here ReiBfestig- 
keit besitzen als in der dazu senkrecht stehenden Rich- 
tung und die durch Vernadeln verfestigt sind, bei 85 - 
25° C unterhalb des Kristallitschmelzpunktes liegenden 
Temper at ur en in der Richtung der geringeren ReiBfestig- 
keit um 20 - 100 % der urspriinglichen Lange verstreckt 
x/erden, vobei in der dazu senkrecht liegenden Richtung 
die Lange entwader beibehalten vird oder diese vorher 
oder gleichzeitig im Bereich von + 10 % der urspriing- 
lichen Lange verandert wird. 

Voraussetzung fUr das Gelingen des erfindungsgemasen 
Verfahrens ist, daB von einem durch Vernadelung ver- 
festigten Vlies ausgegangen wird. Fiar die Erzielung 
guter Eigenschaften, vor allera bei hSheren Dehnverhait- 
nissen ist es zvedcmaflig, keine allzu leichte Vernadelung 
zu vahlen* Bevorzugt vird von Vliesen ausgegangen, die so 
veit vernadelt sind, daB ihr Festigkeitszuwachs durch die 
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Vemadelung mindestens 50 % des optimal erzielbaren 
Festigkeitszuwachses durch Vernadelung betrSgt. Das 
ist z. B. bei Verurendung von Nadeln der Type 15x18x34/3 
Zoll bei etwa 100 Einstichen/cm 2 bzw. bei solchen der 
Type 15x18x36/3 Zoll bei 120 Einstichen/cm 2 gegeben. 
Besonders gvinstige Ergebnisse verden erhalten, wenn man 
Vliese einsetzt, die mit den genannten Nadeltypen mit 
etva 180 - 200 Einstichen/bn 2 verarbeitet vurden. . 

Endlosfadenvliese der oben genannten Art besitzen meist 
in der Querrichtung eine geringere ReiBfestigkeit* Diese 
Vliese werdem gemSB vorliegender Erfindung in der Quer- 
richtung im erfindungsgemSSen AusmaB gereckt, was z. B. 
in einem an sich bekannten Spannrahmen mSglich ist. Es 
kQnnen aber auch Streckapparate dienen, bei denen das 
Vlies durch am Umfang wit ZShnen versehene Scheiben auf- 
genommen vird f deren Ebene annahernd senkrecht zur Vlies- 
ebene steht und die im spitzen Winkel zur Laufrichtung ^ 
des Vlieses so angeordnet sind, da3 das Vlies beim Pas- 
sieren des Umfanges der Scheiben auseinandergezogen vird. 
Eine solche Vorrichtung ist z. B. in der DE-OS 2,401*614 
beschrieben. 

Wird das Endlosfadenvlies jedoch vor der Nadelung durch 
TSfeln auf eine bestiirante Vliesdicke gebracht, so ist 
es meist die LSngsrichtung, die die geringere EeiBfe- 
stigkeit aufureist* In diesem Fall mufi das Vlies dann in 
LSngsrichtung verstreckt verden, was bei spiel sweise be- 
sonders gifeistig durch ein an sich belcanntes Valzenstreck- 
verfahren mit kurzem Walzenspalt gemacht verden kann, Es 
ist aber auch jedes andere bekannte LSngsstreckverfaliren 
brauchbar, vobei ein zu starkes Einspringen des Vlieses 
vermieden werden muB f urn die erfindungsgemaBen Grenzen 
einzuhalten. Dies kann man z. B* in dem man L&ngsreck- 

./6 

030030/0120 



•9- 

zonen durch Zonen unterbricht, in denen man das Vlies 
in einer Querspannvorrichtung wieder auf die erfindungs- 
gemaB vorgeschriebene Breite, die innerhalb von + 10 % 
der urspriinglichen Breite liegen soli, bringt. 

Die Vahl des Verstreckungsgrades innerhalb des erfin- 
dungsgemaflen Bereiches, richtet sich nach den Wert en 
die erzielt werden sollen. Will man z. B. die Reifl- 
festigkeit in der schwacheren Richtung z. B. xun 15 
20 % anheben ohne an Langsfestigkeit einbiifien zu wollen, 
vird sveckmaBig eine leichte Verstreclcung von 20 - 30 % 
zu u^hlen sein. Je hBher der Verstreckungsgrad in der 
schwachen Richtung gewahlt wird, desto xnehr wird die 
ReiBf est igkeit in der starker en Richtung verjnindert tt 
sodaB z. B. bei Verstreckungen urn 60 % hinsichtlich 
ReiBfestigkeit annahernd isotrope Vliese erhalten werden, 
deren ReiBf estigkeiten im mittleren Bereich zudschen -ur- 
spriinglicher Langs- und Quer festigkeit liegt. Da maBge- 
bend lUr den Vervendungszweck die niedrigste Reifestig- 
keit ist, kann das Vlies sorcit nach erfindungsganaBer 
Behandlung einer starker en Belastung ausgesetzt verden, 
als das Ausgangsvlies. 

Das erf indungsgemafle Verfaliren ist auf Endlosfadenvliese 
aus alien thermoplastischen Kunststoffen vie Polyajnid, 
Polyester, Polyolefin anwendbar. Besonders bevorzugt 
sind Vliese aus Propylenhomo- und copolyneren und Polyester. 
Das erfindungsgemaBe Verfahren soil anhand der vorliegenden 
Beispiele naher eriautert werden. Die darin angegebenen 
ReiBf estigkeits- und Bruchdehnungs^erte sind nach DIN 53857 
bestimmt. 
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Beispiel 1: 

Ein genadeltes Endlosf adenvlies aus Polypropylen mit 
folgenden Kennzahlen: 

Fadentiter 1 1 dtex 

Fiachengewicht 240 g/m 2 

Vemadelung 60 Einstiche/cm 2 

mit Nadeln 15^18x34/3 Zoll c.b. ent- 
sprechend 30 - 40 % der mit Verna de- 
lung erzielbaren optimal en Pestigkeit 

ReiBfestigkeit ISngs 640 N 

Bruchdabnung ISngs &5 % 

ReiBfestigkeit quer 305 N 

Bruchdehnung quer 120 % 

^ird ohne Langsverzug in einen Spannrahmen eingespannt, 
bei einer Temperatur von 1 30° C in kontinuierlicher Fahr- 
veise in der Querrichtung um 20 % gedehnt. Nach Verlassen 
des EeiQluftofens wird das Vlies aus dem Spannrahmen heraus- 
gencmr.3n und kontinuierlich aufgewickelt. Es besitzt folgende 
Keimzahlen: 

Fiachenge\yieht 220 g/m 2 

ReiBfestigkeit ISngs 653 N 

ReiBfestigkeit quer 352 N 

Bruchdehnung IHngs 61 % 

Bruchdelinung quer 84 % 

Das Vlies besitzt also bei etwa gleichbleibender LSngsreiB- 
festigkeit eine um 50 N erhOhte Querf estigkeit. 



./8 



030030/0120 ■ a ^ ft . 



2900888 



Im Gegensatz dazu besitzt ein nach dem Ublichen Spinnver- 
fahren hergest elites, nicht verstrecktes Vlies mit einem 
FlSchengevicht von 220 g/ra 2 folgende Kennzahlen: 

ReiBf <2Stigkeit langs 600 N 

ReiBfestigkeit quer 245 N 

Bruchdehnung lSngs 90 % 

Bruchdehnung quer 130 % 

Das erfindungsgemSB hergestellte Vlies ist also hinsicht- 
lich ReiBfestigkeit ttberlegen. 

Beispiel 2: 

Das gleiche Vlies \sde in Beispiel 1 beschrieben, vird in 
einen Spannrahmen eingefxlhrt und mit solcher Geschwindigkeit 
abgezogen, dafl es vor Brfassen der Seitenrander durch die 
Halterungsorgane bei Zimmertemperatur in der LSngsrichtung 
10 % verstreckt wird. AnschlieBend wird es bei 130° C 20 % 
querverstreckt. Das nach Ausspannen und Auskiihlen erhal- 
tene Vlies besitzt folgende Kennzahlen: 

FISchengevicht 208 g/m 

ReiBfestigkeit ISngs 624 N 

ReiBfestigkeit quer 348 N 

Bruchdehnung ISngs 57 % 

Bruchdehnung quer 86 % 

Hingegen besitzt ein durch Verspinnen und Ablage herge- 
stelltes Endlosfadenvlies aus Polypropylen eines FISchen- 
gewichtes von 200 g/m langs nur eine ReiBfestigkeit von 
570 N und quer von 230 N f sovie die Bruchdehnung von 90 % 
ISngs und 135 % quer. 
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Beispiel 3: 

Ein stark vernadeltes Endlosfadenvlies aus Polypropylen 
mit folgenden rennzahlen: 

Fadentiter 10 dtex 

FlSchcngevicht 290 g/m 

ReiSfestigkeit lSLngs 690 N 

Dehnung ISngs 91 % 

ReiBfestigkeit quer 357 N 

Dehnung quer 139 % 

Vernadelung 1 80 Einstiche/cm 2 mit 

Nadeln 15x18x34/3 Zoll c.b. entsprechend 
85 % der optimalen, durch Vernadelung 
erzielbaren Festigkeit 

wird in Spannrahmen ohne vorherigen LSngsverzug bei 135° C 
urn 40 % querverstreckt . Nach Abktihlen hat das Vlies folgende 
rennzahlen: 

Fiachengewicht 230 g/m 2 

ReiBfestigkeit langs 558 N 

Dehnung ISngs 76 % 

ReiBfestigkeit quer 438 N 

Dehnung quer 84 % 

Im Gegensatz dasu hat ein Vlies mit 230 g/m 2 , hergestellt 
vie das als Ausgangsmaterial vervendete Vlies eine ReiB- 
festigkeit ISngs von 650 N und quer von nur 290 N, sovie 
eine Bruchdehnung ISngs von 85 %> quer von 125 $* 
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Bei spiel 4: 

Ein Vlies aus Polypropylen mit folgenden Kennzahlen: 

Fadentiter 10 dtex 

Ausgangsgewicht 240 g/m 2 

Vernadelung 200 Einstiche/cm 2 nit 

Nadeln 15x18x36/3 Zoll c,b. entsprechend 
85 % der optimalen Festigkeit 

ReiBfestigkeit lSngs 656 N 

Dehnung lSngs 85 % 

ReiBfestigkeit quer 310 N 

Dehnung quer 136 % 

wird in einera Spannrahmen ohne vorherigen Langsverzug bei 
135° C um 60 % quer verstreckt. 

Das so erhaltene Vlies hat folgende Kenndaten: 

FlSchengewicht 188 g/m 

ReiBfestigkeit ISLngs 490 N 

Delinung langs 75 % 

ReiBfestigkeit quer 364 N 

Dehnung quer 51 % 

Im Vergleich dazu hat ein Vlies , das nach dem gleichen Ver- 
fakren vie das Ausgangsvlies hergestellt ist f das jedocli 
ein FlSchenget/icht von 180 g/m besitzt eine LSngsfestigkeit 
von 530 N und eine Querfestigkeit von 200 N p sovie eine 
Bruchdehnung von 13ngs 95 % und quer von 150 %. 
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Beispiel 5: 7, \ - 

Das in Beispiel 4 beschriebene Vlies wird bei 140° C urn 
60 % querverstreckt, wobei es gleichzeitig in der LSLngs- 
richtung 10 % schrumpfen gelassen wird. Man erhait da- 
durch ein Vlies mit folgenden Kennzahlen: 

FlSchengewicht 195 g/m 2 

ReiBfestigkeit langs 502 N 

ReiBfestigkeit quer 389 H 

Dehnung 13ngs 78 % 

Dehnung quer 50 % 

Im Vergleich dazu hat ein Vlies , das nach dera gleichen 
Verfahran ude das Ausgangsvlies hergestellt ist, jedoch 
ein FlSchengewicht von 200 g/m 2 besitzt, eine ReiBfe- 
stigkeit ISLngs von 570 N, ReiBfestigkeit quer von 230 N 
und eine Bruchdehnung lSngs von 90 % f sowie eine Bruch- 
dehnung quer von 135 %• 
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